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(54) Electrod-scula si procedeu de prelucrare electrochimica dimensionala

(57) Rezumat:
1
Inventia se refera la domeniul prelucrarii
electrochimice dimensionale, in special la tehnologia
de obtinere a cavitatilor arbitrare in interiorul
materialului de prelucrat si poate fi utilizatd in
industria constructiilor de masini la prelucrarea
metalelor si aliajelor greu prelucrabile.
Electrodul-scula pentru prelucrarea electrochi-
mica dimensionald contine un corp cilindric cav (1)
acoperit cu material dielectric (6) si un tub longi-
tudinal (7) pentru debitarea electrolitului. In
interiorul corpului (1), de partea de jos a lui este
fixatd o portiune de lucru de forma variabila (3),
executatd cu posibilitatea de presare a ei din
cavitatea interioard (2) a corpului (1) in spatiul
dintre electrodul-sculd si piesa (5). Portiunea de
lucru de forma variabila (3) este executatd din guma
metalizatd cu sectoare de diferitd elasticitate.
Cavitatea interioard (2) a corpului (1) este umpluta
cu lichid usor volatil (4) si este dotatd cu un sistem
termoregulator, care include un element de incalzire
(10) si un element de racire (11), unite cu un bloc de
comanda (9). Tubul longitudinal (7) este executat cu
posibilitatea de deplasare de-a lungul axei. Tubul (7)
este unit cu portiunea de lucru de forma variabila
(3), iar locul de unire a acestora este executat in
forma de o portiune a unui corp de rotatie (8).
Procedeul de prelucrare electrochimicd dimen-
sionalda include debitarea electrolitului In spatiul
dintre electrodul-scula si piesa, conectarea la o sursa
de curent a corpului, perforarea In piesd a unui canal
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cilindric la o adancime prestabilitd prin metoda
dizolvarii anodice, marirea presiunii in cavitatea
interioara a corpului, ca rezultat portiunea de lucru
de formad variabild este presatd din cavitatea
interioard a corpului in spatiul dintre electrodul-
scula si piesd cu modificarea configuratiei, totodata
cu portiunea de lucru de formd variabila prin
acecasi metodd se efectucazd o cavitate de
dimensiunile necesare, apoi de la blocul de
comandd se deconecteaza elementul de Incalzire si
se conecteaza elementul de ricire, presiunea in
cavitatea interioard a portiunii de lucru de forma
variabild se micsoreazd si ea revine in pozitia
initiala.

Revendicari: 4

Figuri: 3




(54) Tool electrode and process for dimensional electrochemical machining

(57) Abstract:

1

The invention relates to the field of dimensional
electrochemical machining, in particular to the
technology for production of arbitrary cavities within
the machined material, and can be used in the
machine building industry for working of tough
metals and alloys.

The tool electrode for dimensional electro-
chemical machining comprises a hollow cylindrical
body (1) covered with dielectric material (6) and a
longitudinal tube (7) for supplying the electrolyte.
Inside the body (1), to its lower part is fixed a
working part of variable shape (3), made with the
possibility of its extrusion from the inner cavity (2) of
the body (1) in the space between the tool electrode
and the workpiece (5). The working part of variable
shape (3) is made of metallized rubber with sectors of
varying elasticity. The inner cavity (2) of the body (1)
is filled with volatile liquid (4) and is equipped with a
thermostat, which includes a heating element (10)
and a cooling element (11), connected to a control
unit (9). The longitudinal tube (7) is made with the
possibility to move along the axis. The tube (7) is
connected to the working part of variable shape (3),
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and their place of connection is made as a part of the
body of revolution (8).

The process for dimensional electrochemical
machining involves supply of electrolyte into the
cavity between the tool electrode and the workpiece,
connection of the body to the power source, punch
in the workpiece of a cylindrical channel at a given
depth by anodic dissolution, increase of the pressure
in the inner cavity of the body, as a result of which
the working part of variable shape is extruded from
the inner cavity of the body in the space between the
tool electrode and the workpiece, with the change of
configuration, at the same time with the working
part of variable shape by the same method is made a
cavity of required dimensions, then from the control
unit is turned off the heating element and is
connected the cooling element, the pressure in the
inner cavity of the working part of variable shape
drops and it returns to its original position.

Claims: 4

Fig.: 3

(54) DJIEKTPOA-HHCTPYMEHT H CI0CO0 PA3MepPHOIl J1eKTPOXUMHUYECKOH

o0padoTku

(57) Pegepar:
1

H300peTenne oTHOCHTCS K 00JacTH pa3MEpHOH
MEKTPOXUMHIECKOH 00pabOTKH, B YacTHOCTH K
TEXHOJOTHH TONYICHHS TPOU3BOJIBHEIX IOJIOCTEH
BHYTpH 00pabaThIBAEMOr0 MaTepHana, U MOXKeT OBITh
HCII0TH30BaHO B MAIIMHOCTPOCHHUH INIpH 00paboTKe
TPpyAHO000pabaTEIBACMBIX METAIUIOB U CIUIABOB.

DIEKTPOA-UHCTPYMEHT IS pa3MEPHOH 3JIEKTPO-
XUMHUYECKOH 00pabOTKH COACPIKUT IOJBIH ITHIIHH-
JIpudeckuii kopryc (1), TOKPBITEIH AUAIEKTPUIECKUM
MaTepuanoM (6), W TOpoJoIbHYIO TpyOoky (7) mis
moja4u 3JeKTponurta. BHyTpm Kopmyca (1), k ero
HIDKHEH dYacTH IMIpUKpEIVieHa pabodas dacThb C
n3MeHstomenicss Gopmoi (3), BBIIOIHEHHAs C BO3-
MOXHOCTBIO €€ BBIJABIMBAHUS W3 BHYTPEHHEH
nonocty (2) xopmyca (1) B IpPOMEXYTOK MEXITY
ANEKTPOJIOM-HHCTPYMEHTOM U JieTalbio (5). Pabogas
9acTh ¢ U3MEHSIOEHcs hopMoi (3) U3roToBIEHA U3
METaIIM3UPOBAHHOM PE3MHBI C yJacTKaMH pas-
JUYHOW »IaCTHYHOCTH. BHyTpeHHSS monocts (2)
kopryca (1) HamonHeHa JeTyded XuaKocTeio (4) u
OCHAILICHA TEPMOCTaTOM, KOTOPBIA BKIIIOYACT Harpe-
BaTeNbHBIN 31eMeHT (10) U OXIaXTarONIME 2IEMEHT
(11), coemuueHHBIE € OIOKOM yrpaBieHHS (9).
IIpogonsHast TpyOka (7) BBINOIHEHA C BO3MOXK-
HOCTBIO IIEpEMEINeHUs Baoib ocd. Tpyoka (7)
COCMHECHA C paboued 9acThi0 C U3MEHSIOIIEHCA
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dbopmoit (3), a MECTO UX COCTUHCHUS BEHITIONHEHO B
BHJIC YaCTH TEJia BpareHus (8).

Crioco0 pa3MEpHOH 2IEKTPOXUMHUECKOH 06pa-
OOTKH BKIIOYACT MOAa4y UIEKTPOJIUTA B IMOJOCTH
MEXIY OIEKTPOJOM-HUHCTPYMEHTOM U JCTalbIoO,
MOAKITFOYCHUE KOpIyca K UCTOYHHKY TOKa, Tepgo-
pUpOBaHUE B JICTATH IAIHHAPUICCKOr0 KaHala Ha
3aJJaHHYI0 [IyOMHY METOJ0M aHOJHOI'O PAacTBO-
pEHHA, TOBBINICHUEC [JABICHHUS BO BHYTPCHHEH
MOJOCTH KOpITyca, B PpE3yAbTaTe dero padodas
9acTh ¢ U3MEHSIONICHCS (POpMOH BRLTABIUBACTCS U3
BHYTPCHHEH IMOJOCTH KOpIyca B IMPOMEKYTOK
MEXITY SICKTPOJOM-UHCTPYMEHTOM H JCTalbio, C
U3MEHCHUEM KOH(HUTrypal|y, OpH 3ToM pabouci
YaCThIO ¢ U3MEHSIOIICHCS (POPMOU TEM KE METOI0M
BBITIOJIHSAFOT TIOJIOCTh  HEOOXOAUMBIX — Pa3MEpoB,
[ocNe Hero OoT OJ0Ka VIPaBICHHS OTKIHOYACTCS
HarpeBaTeNBHBIA 3JIEMEHT U HOJKIIOYaeTCs 0XJIakK-
JAIOIUM 3JEMEHT, JABICHHC BO BHYTPEHHEH Mo-
mocté pabodeil 9acTH ¢ HM3MEHSIOmEHcT (HopMoi
MOHIKACTCL K OHAa BO3BpaIla€TCs B HCXOAHOE
[I0JI0’KEHHE.

IT. popmymsr: 4

Qur.: 3
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Descriere:

Inventia se referd la domeniul prelucrarii electrochimice dimensionale, in special la
tehnologia de obtinere a cavitatilor arbitrare in interiorul materialului de prelucrat si poate
fi utilizatd in industria constructiilor de masgini la prelucrarea metalelor si aliajelor greu
prelucrabile.

Este cunoscut electrodul-sculd, in cavitatea interioard a caruia este montat un element
elastic din guma turnatd cu orificii pentru pomparea electrolitului i un orificiu orb sau o
tdieturd pozitionatd pe axa [1].

Dezavantajul acestui electrod-sculd consta in aceea cd elementul elastic nu este o
suprafatd de lucru si din cauza aceasta cu ajutorul lui nu este posibil de a executa cavitdti
de forma arbitrara.

Este cunoscut electrodul-scula pentru prelucrarea electrochimica a canalelor suprafata
de lucru a caruia, Inzestratd cu izolatoare si conductoare flexibile de curent electric, este
fixatd cu ajutorul unei tije de organul de lucru al masinii de prelucrat, in care pentru
prelucrarea canalelor de dimensiuni mari cu schimbarea pe lungime a sectiunii
transversale si perimetre variabile, partea de lucru este executatd din placi separate, unite
articulat intre ele cu osii prin orificii ovale, formand un lant, fixat prin intermediul
bolturilor de rame cu patru elemente, instalate pe saibe atdrnate si unite cu tijele prin
leviere, care mentin partea de lucru a electrodului-sculd imobila la rotirea piesei de
prelucrat [2].

Dezavantajele acestui electrod-sculd constau in aceea cd este foarte complex in

Cea mai apropiata solutie este electrodul-sculd, care contine un corp si o suprafata de
lucru, executatd cu posibilitatea schimbarii formei, suprafata de lucru este executatd din
material elastic si este fixata dintr-o parte de suprafata dielectricd laterald a corpului, iar
din alti parte — de capatul dielectricului. in interiorul corpului gol este fixata o membrani
cu orificii, in membrana este fixat rigid canalul pentru debitarea electrolitului, iar intre
membrand §i tijd intr-un canal suplimentar este fixat un sifon. Suprafata de lucru este
executatd din guma metalizatd cu sectoare de diferitd elasticitate [4].

Dezavantajul acestui electrod-sculd constd in aceea cd este util numai pentru
executarea cavitatilor pentru imbindrile articulate si cu ajutorul lui nu este posibil de a
executa o cavitate de forma arbitrard. Constructia electrodului-sculd se complicd prin
sistemul de debitare a gazului pentru schimbarea in procesul de lucru a formei si
dimensiunilor suprafetei de lucru.

Sunt cunoscute procedeele de obtinere a orificiilor cilindrice de diferite dimensiuni in
plan, perpendicular pe directia de debitare, obtinute cu una si aceeasi scula din contul
schimbdarii vitezei de debitare a electrolitului sau tensiunii curentului electric [3].

Dezavantajul acestor procedee constd in aceea cd cu ajutorul lor este posibil de a
perfora numai orificii cilindrice.

Este cunoscut, de asemenea, procedeul de prelucrare electrochimicd dimensionald a
metalelor, la care dimensiunea capétului dezvelit al electrodului-sculd se modificd, pentru
aceasta bucsa izolantd deplasdndu-se fata de el cu o viteza modificatd in functie de forma
necesard a cavitatii [3].

Dezavantajul acestui procedeu constd in aceea cd nu este posibil de a obtine cavititi cu
forme arbitrare.

Cel mai aproape de inventia propusa este procedeul de prelucrare electrochimicd
dimensionald cu electrodul-scula mobil cu schimbarea in procesul de lucru a formei
suprafetei de lucru, cand in corpul piesei prim metoda dizolvarii anodice se formeaza
consecutiv o cavitate conica, pe axa de simetrie a céreia se formeaza un canal cilindric,
care, la randul sdu, se transforma intr-o cavitate, forma céreia repetd forma piesei, apoi pe
suprafata de lucru a electrodului-sculd, prin metoda depunerii catodice, se aplicd un strat
de metal cu inldturarea ulterioard a suprafetei primare de lucru [4].

Dezavantajele acestui procedeu sunt obtinerea numai a mbinarii articulate si
imposibilitatea de a forma in piesd o cavitate de forma arbitrara.
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Problema pe care o rezolva inventia este largirea posibilitatilor functionale ale
electrodului-scula pentru prelucrare electrochimicd dimensionald in vederea obtinerii
cavitatilor de configuratia data.

Electrodul-sculd pentru prelucrarea electrochimicd dimensionala, conform inventiei,
inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cd contine un corp cilindric cav
acoperit cu material dielectric si un tub longitudinal pentru debitarea electrolitului; in
interiorul corpului, de partea de jos a lui este fixatd o portiune de lucru de forma variabila,
executatd cu posibilitatea de presare a ei din cavitatea interioard a corpului in spatiul
dintre electrodul-sculd si piesd, portiunea de lucru de formad variabild este executatd din
gumd metalizatd cu sectoare de diferitd elasticitate, cavitatea interioard a corpului este
umplutd cu lichid usor volatil §i este dotatd cu un sistem termoregulator, care include un
element de incdlzire si un element de racire, unite cu un bloc de comandd, tubul
longitudinal este executat cu posibilitatea de deplasare de-a lungul axei, tubul este unit cu
portiunea de lucru de forma variabild, iar locul de unire a acestora este executat in forma
de o portiune a unui corp de rotatie.

Portiunea de lucru de formd variabild poate fi formatd din sectoare alternante
conducdtoare de curent electric, conectate la diferite surse de curent, §i sectoare
dielectrice, totodatd sectoarele sunt executate cu rigiditate diferitd in forma de segmente
sau inele radiale. Tubul longitudinal poate fi dotat cu o portiune gofrata.

Procedeul de prelucrare electrochimicd dimensionald, conform inventiei, Inldturd
dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca include debitarea electrolitului in spatiul
dintre electrodul-sculd si piesd, conectarea la sursa de curent a corpului, perforarea in
piesd a unui canal cilindric la o adadncime prestabilitd prin metoda dizolvarii anodice,
marirea presiunii In cavitatea interioara a corpului, ca rezultat portiunea de lucru de formd
variabild este presata din cavitatea interioara a corpului in spatiul dintre electrodul-sculd
si piesd cu modificarea configuratiei, totodatd cu portiunea de lucru de forma variabild
prin aceeasi metodd se efectueazd o cavitate de dimensiunile necesare, apoi de la blocul
de comanda se deconecteazd sursa de curent si se conecteazda elementul de ricire,
presiunea in cavitatea interioard a portiunii de lucru de formd variabild se micsoreaza si ea
revine In pozitia initiala.

Rezultatul tehnic constd in posibilitatea obtinerii cavitdtilor de diferite forme si
dimensiuni.

Inventia se explicd prin desenele din fig. 1-3, care reprezinta:

- fig. 1, electrodul-sculd in pozitie initiald;

- fig. 2, presarea portiunii de lucru de forma variabila in spatiul dintre electrodul-scula
sl piesd;

- fig. 3, electrodul-sculd in regim de lucru.

Electrodul-sculd pentru prelucrarea electrochimicd dimensionald contine un corp
cilindric cav 1 acoperit cu material dielectric 6 si un tub longitudinal 7 pentru debitarea
electrolitului. In interiorul corpului 1, de partea de jos a lui este fixatd o portiune de lucru
de forma variabild 3, executata cu posibilitatea de presare a ei din cavitatea interioard 2 a
corpului 1 in spatiul dintre electrodul-sculd si piesd 5. Portiunea de lucru de formad
variabild 3 este executatd din gumd metalizatd cu sectoare de diferitd elasticitate.
Cavitatea interioard 2 a corpului 1 este umpluta cu lichid usor volatil 4 si este dotata cu un
sistem termoregulator, care include un element de incédlzire 10 si un element de racire 11,
unite cu un bloc de comanda 9. Tubul longitudinal 7 este executat cu posibilitatea de
deplasare de-a lungul axei. Tubul 7 este unit cu portiunea de lucru de forma variabild 3,
iar locul de unire a acestora este executat in forma de o portiune a unui corp de rotatie 8.
Portiunea de lucru de forma variabild 3 este formata din sectoare alternante conducétoare
de curent electric, conectate la diferite surse de curent, si sectoare dielectrice, totodatda
sectoarele sunt executate cu rigiditate diferitd in formd de segmente sau inele radiale.
Tubul longitudinal 7 este dotat cu o portiune gofrata.

Dispozitivul ce realizeaza procedeul propus functioneaza in modul urmator.

La inceput se porneste debitarea electrolitului, se conecteaza la sursa de curent electric
portiunea de lucru de forma variabild 3 §i se executd un canal cilindric in piesa 5 de o
adancime prestabilitd. Apoi blocul de comandd conecteazd elementul de incilzire 10.
Deoarece cavitatea interioara 2 este ermeticd, lichidul usor volatil 4, evaporandu-se,
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mareste presiunea in aceastd cavitate. Portiunea de lucru de forma variabild 3 pe masura
decaparii piesei 5 capdtd configuratia sfericd, iar introducind in cavitatea interioard 2
nervuri cu figuri geometrice, se poate obtine orice formd a suprafetei, inclusiv concava.
Executarea locului de unire a portiunii de lucru de forma variabild 3 cu tubul longitudinal
7 in forma de o portiune a corpului de rotatie 8 este determinata de necesitatea de obtinere
a formei elipsoidale a cavitatii interioare 2.

La obtinerea de citre cavitatea decapatd in piesa 5 a configuratiei si dimensiunilor
necesare, blocul de comandd 9 deconecteazd elementul de incdlzire 10 si conecteazd
elementul de racire 11. Presiunea in cavitatea 2 se micsoreaza, portiunea de lucru de
forma variabild 3 intrd in interiorul partii rigide a electrodului-sculd si electrodul-sculd se
extrage din cavitate.

Executarea portiunii de lucru 3 a electrodului-sculd din sectoare conducétoare de
curent electric si dielectric, precum si din sectoare de rigiditate diferitd, de exemplu, in
formd de segmente sau inele radiale, permite de a obtine cavitédti de forme complicate.

Asezarea elementului de incdlzire 10 in interiorul partii cavitatii 2, umpluta cu lichid
usor volatil (de exemplu, freon, benzen, acetond etc.) permite de a méri presiunea in
cavitatea 2 la o Incarcdturd neinsemnata a elementului de incélzire 10, ce se explicd prin
naltul coeficient de schimb de caldurd de la elementul de rdcire la lichidul care fierbe. De
exemplu, asezarea elementului de incédlzire In partea cavitatii 2, umplutd cu aburi, nu
permite de a asigura reglarea presiunii. Locul de agezare a elementului de racire 11 in
partea rigidd a corpului 1 a electrodului-sculd, care nu este umplut cu lichid usor volatil,
se explicd prin aceea cd micsorarea presiunii in cavitate se realizeazd prin reglarea
procesului de condensare a aburilor lichidului usor volatil in cavitatea inchisda. Dupa cum
se stie, coeficientul maximal de transfer de cédldurd la condensare se observa la grosimea
minimald a peliculei de condensat. Din cauza aceasta agezarea elementului de racire 11 in
interiorul lichidului usor volatil este nerationala. Utilizarea procesului de evaporare-
condensare permite, de asemenea, de a duce o cantitate insemnata de cédldurd din spatiul
dintre electrozi, de a nivela temperatura electrolitului de-a lungul interstitiului si de a
ridica precizia de prelucrare electrochimicd dimensionala.

Astfel, procedeul propus de prelucrare electrochimicd dimensionali i electrodul-sculda
chimica a metalelor si de a obtine cavitati de configuratie compusa, care nu pot fi obtinute
prin procedeele cunoscute.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
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(57) Revendicari:

1. Electrod-sculd pentru prelucrarea electrochimica dimensionald, care contine un
corp cilindric cav acoperit cu material dielectric §i un tub longitudinal pentru debitarea
electrolitului; in interiorul corpului, de partea de jos a lui este fixatd o portiune de lucru de
forma variabild, executatd cu posibilitatea de presare a ei din cavitatea interioard a corpului
in spatiul dintre electrodul-sculd si piesd, portiunea de lucru de formd variabild este
executatd din gumd metalizatd cu sectoare de diferitd elasticitate, cavitatea interioard a
corpului este umpluta cu lichid usor volatil si este dotatd cu un sistem termoregulator, care
include un element de incilzire si un element de racire, unite cu un bloc de comanda, tubul
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longitudinal este executat cu posibilitatea de deplasare de-a lungul axei, tubul este unit cu
portiunea de lucru de forma variabila, iar locul de unire a acestora este executat in forma de
o portiune a unui corp de rotatie.

2. FElectrod-scula, conform revendicarii 1, in care portiunea de lucru de forma
variabild este formatd din sectoare alternante conducitoare de curent electric, conectate la
diferite surse de curent, si sectoare dielectrice, totodatd sectoarele sunt executate cu
rigiditate diferitd in formd de segmente sau inele radiale.

3. Electrod-sculd, conform revendicdrii 1, in care tubul longitudinal este dotat cu o
portiune gofrata.

4. Procedeu de prelucrare electrochimicd dimensionald, care include debitarea
electrolitului in spatiul dintre electrodul-sculd definit in revendicarea 1 §i piesd, conectarea
la sursa de curent a corpului, perforarea in piesd a unui canal cilindric la o adancime
prestabilitd prin metoda dizolvarii anodice, marirea presiunii in cavitatea interioard a
corpului, ca rezultat portiunea de lucru de forma variabila este presatd din cavitatea
interioard a corpului In spatiul dintre electrodul-sculd si piesd cu modificarea configuratiei,
totodatd cu portiunea de lucru de forma variabild prin aceeasi metoda se efectueazd o
cavitate cu dimensiunile necesare, apoi de la blocul de comanda se deconecteazd elementul
de incidlzire si se conecteaza elementul de récire, presiunea In cavitatea interioard a portiunii
de lucru de forma variabila se micsoreaza si ea revine in pozitia initiala.

Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: GHITU Irina
Redactor: CANTER Svetlana
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(71) Solicitant: INSTITUTUL DE FIZICA APLICATA AL ACADEMIEI DE STIINTE A
MOLDOVEIL MD
(51) (Int.Cl): Int.Cl: B23H 3/00 (2006.01) B23H 9/14 (2006.01)

B23H 3/04 (2006.01)  B23H 9/18 (2006.01)

B23H 7/22 (2006.01)

II. Conditii de unitate a inventiei: [{ satisface [] nu satisface
Note:

III.Revendicari: claritatea, sustinerea de descriere
Note: [{ satisface [ nu satisface

IV. Colectii si Baze de date de brevete cercetate (denumirea, termeni caracteristici, ecuatii de
cautare)

MD (Documentare Inventii (inclusiv cereri nepublicate)) —
B23H or prelucrare and electrochimica or Parsutin or electrod and scul

EA, CIS (Eapatis) —
B23H* or pasmepn™ anekTpoxum™® or anekrpoxum™® oopadoTk*

V. Baze de date si colectii de literaturd nonbrevet cercetate

hin:/ficurnals.ioffe ro/fip/
httpdfwww google.tu

hitpwww femto.comua/index . html
bt wilapedia.org/wils

VI. Documente considerate a fi relevante

Categoria* | Date de identificare ale documentelor citate si, unde este Numarul revendicarii
cazul, indicarea pasajelor pertinente vizate

SU 722718 Al 1980.03.25

olo

SU 265334 Al 1970.03.09

-

MD 3077 C2 2006.06.30

MD 3991 G2 2009.12.31

MD 68 Z 2009.08.31

MD 3489 C2 2008.01.31

MD 208 Z 2010.05.31
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AprtamonoB b.A. PazmepHnas sanexrpuyeckas oopadboTka
MeTaoB. MockBa, Beicmias mkoira, 1978, ¢. 265-271
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MD 4005 C2 2010.01.31
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* categoriile speciale ale documentelor citate:




A — document care defineste stadiul anterior general

T — document publicat dupd data depozitului sau a
prioritdtii invocate, care nu apartine stadiului pertinent al
tehnicii, dar care este citat pentru a pune in evidenta
principiul sau teoria pe care se bazeaza inventia

X — document de relevantd deosebita: inventia
revendicata nu poate fu consideratd noua sau implicand
activitate inventiva cand documentul este luat in
consideratie de unul singur

E — document anterior dar publicat la data depozit national
reglementar sau dupd aceasta datd

Y - document de relevantd deosebita: inventia
revendicatd nu poate fu consideratd ca implicand
activitate inventiva cand documentul este asociat cu
unul sau mai multe documente de aceiasi categorie

D — document mentionat in descrierea cererii de brevet

O - document referitor la o divulgare orald, un act de
folosire, la o expozitie sau la orice alte mijloace de
divulgare

C — document considerat ca cea mai apropiatd solutie

& — document, care face parte din aceeasi familie de brevete

P - document publicat inainte de data de depozit, dar
dupa data prioritatii invocate

L — document citat cu alte scopuri

Data finalizarii documentarii 2011-10-12

Examinator GHITU Irina
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